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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Bearbeitungseinheit mit einer angetriebensn rotierenden Spindel 

© Es wird eine Bearbeitungseinheit mit einer rotierenden 
Spindel beschrieben. die ebenso wie ein an ihr befestigtes 
Bohr- oder Fraswerkzeug mit einer Bohrung zur Zufuhrung 
von Schmier* und Kuhlmittel 2um Bearbeitungsbereich 
versehen ist. Die Bohrungen werden dabei ausschliefittch 
mit Oruckluft versorgt, wahrend das Schmiermittel durch ein 
gesondertes und durch die Bohrungen bis in das Innere des 
Werk2eugendes gefuhrtes dunnes Rohr zugefuhrt wird. 
Diese Ausgestaltung erlaubt eine Spruhnebelschmierung im 
Zerspanungsbereich, und die gleichzeitige Kuhlung des 
Werkzeuges von innen. 
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Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungseinheit mit 
einer angetriebenen rotierenden Spindel, an der eine 
Spanneinrichtung fur ein Bohr- oder Fraswerkzeug an- 
geordnet ist und bei der die Spindei und das Bohr- oder 
Fraswerkzeug mit je einer zentralen Bohrung und das 
Bohr- oder Fraswerkzeug mit einer Austrittsdffnung 
zur Zufuhrung von Schmier- und Kuhlmittel zum Bear- 
beitungsbereich versehen sind. 

Es ist bekannt, Bohrwerkzeuge oder Fraswerkzeuge 
in der Form von Schaftfrasern mit einer zentralen Boh- 
rung zu versehen (SE-Drillspiralbohrer der Firma Her- 
te) AG, 8510 Furth bzw. Schaftfraser der Firma Stras- 
mann Prazisionswerkzeug- und Maschinenfabrik, 5630 
Remscheid 1), urn durch diese Bohrungen flussiges 
Kuhl- und Schmiermittel an die Bearbeitungsstellen zu 
bringen. Diese Ausgestaltungen weisen den Vorteil auf, 
daB auch das Werkzeug selbst auf diese Weise von in- 
nen heraus kuhlbar ist Zu einer ausreichenden Kuhlung, 
Schmierung und Spanespulung werden in der Regel 
zwischen 20 und 30 ltr. Flussigkeit pro Minute ver- 
braucht. 

Bei der Profilbearbeitung auf dem Bausektor, z. B. im 
Fenster- und Fassadenbau, wo vorwiegend Aluminium- 
hohlprofile bearbeitet werden, laBt sich eine Schmie- 
rung und Kuhlung auf solche Weise nicht immer ver- 
wirklichen. Beispielsweise wtirden Mehrkammerhohl- 
profile, wie sie im Fenster- oder Wintergartenbau ver- 
wendet werden voll Schmiermittel laufen, das aus diesen 
Hohlkammern nicht wie bei ublichen Werkstiicken ab- 
gefuhrt und im Kreislauf verwendet werden kann. Bei 
der Bearbeitung solcher Profile arbeitet man daher mit 
einer Spriihnebelschmierung, die durch gesonderte 
Spruhdusen in den Bearbeitungsbereich gebracht wird. 
Eine solche Sprlihnebelschmierung erlaubt aber keine 
intensive Werkzeugkuhlung wie bei den eingangs er- 
wahnten hohlen Bohr- und Fraswerkzeugen. Sie bringt 
auch Schwierigkeiten mit sich, wenn der Sprilhnebel 
zum Beispiel bei der Bearbeitung von Mehrkammer- 
hohiprofilen mit Hilfe von langen Bohr- oder Fraswerk- 
zeugen in den Bereich von innerhalb des Hohlkammer- 
profiles liegenden zu bearbeiteten Querstegen gebracht 
werden soil Probleme unter gesundheitlichen Aspekten 
ftfr die Bedienungspersonen ergeben sich auch dadurch, 
daB relativ groBe Mengen von Schmiermittel verspriiht 
werden milssen, um eine ordnungsgemaBe Bearbeitung 
und eine ausreichende Spaneabfuhr zu gewahrleisten. 
Dieses Schmiermittel kann in die Atemwege des Bedie- 
nungspersonals gelangen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Bearbeitungseinheit der eingangs genannten Art so aus- 
zubilden, daB eine Spriihnebelschmierung erreicht wird, 
die direkt dem Bearbeitungsbereich zugefuhrt werden 
kann, so daB auch bei der Bearbeitung mit langen Werk- 
zeugen die Schmierung und die Ktthlung jeweils in dem 
Bereich erfolgen kann, in dem die Zerspanung stattfin- 
det 

Zur LSsung dieser Aufgabe wird bei einer Bearbei- 
tungseinheit der eingangs genannten Art vorgesehen, 
dafl die zentralen Bohrungen ausschlieBlich an eine 
Druckluftzufuhrung angeschlossen sind, und daB durch 
die Bohrungen ein dilnnes Rohr bis kurz vor den Be- 
reich der Austrittsoffnung des Bohr- oder Fraswerkzeu- 
ges hindurchgefiihrt ist, das an einer Schmiermittelzu- 
fiihrung angeschlossen ist Durch diese Ausgestaltung 
kann eine Spruhnebelschmierung mit einer gleichzeiti- 
gen Innenkiihlung des Werkzeuges verwirklicht wer- 



den. Der Spriihnebel tritt im Zerspanungsbereich aus, 
die notwendige Schmierung wird an der richtigen Stelle 
erreicht, und es wird sichergestellt, daB auch das Werk- 
zeug selbst wahrend des Bearbeitungsvorganges stan- 
5 dig von innen heraus gekuhlt ist Diese KOhlung wird 
daher von der durchstrdmenden Luft iibernommen. Da- 
bei wird durch die Anordnung des ZufUhrrohres verhin- 
dert, daB sich Schmiermittel in unkontrollierbarer und 
unerwunschter Weise im Inneren der Antriebsspindel 
io und des Bohr- oder Fraswerkzeuges ablagert Das 
Schmiermittel wird erst kurz vor der Austrittsstelle des 
Bohr- oder Fraswerkzeuges aus dem Zufiihrrohr durch 
die an dessen Ende vorbeistromende Luft zu dem er- 
wiinschten Nebel verteilt Durch diese MaBnahmen 
15 kann auch die Menge des notwendigen Schmiermittels 
erheblich reduziert werden. Es hat sich gezeigt, daB eine 
Menge von 0,001 Itrymin. ausreicht Bekannte Spruhein- 
richtungen, bei denen das Schmiermittel nicht gezielt 
dem Zerspanungsbereich zugefuhrt werden kann, wei- 
20 sen — obwohl man schon durch Taktschmierung den 
Verbrauch so niedrig als moglich gemacht hat — einen 
Verbrauch von 0,02 ltrVmin. auf. 

Es hat sich herausgestellt, daB das ZufOhrrohr fur das 
Schmiermittel nur sehr dflnn zu sein braucht Ein Durch- 
25 messer von ca, 1 Millimeter, wie dies bei Kugelschrei- 
berminen der Fall ist gentigt vollkommen. Die Bohrun- 
gen in der Spindel und vor alien Dingen in dem Bearbei- 
tungswerkzeug brauchen daher nicht allzu groB zu wer- 
den. 

30 In Weiterbildung der Erfindung ist es nach Anspruch 
2 zweckmaBig die Bohrungen in der rotierenden Spindel 
und im Bohr- und Fraswerkzeug fluchtend zueinander 
anzuordnen und das Rohr zur Zufflhrung des Schmier- 
mittels in etwa konzentrisch in diesen Bohrungen anzu- 
35 ordnen. Dies kann durch eine entsprechende Halterung 
des Rohres an der Spindellagerung erreicht werdea 

Bei einer Bearbeitungseinheit die insbesondere mit 
einem Einzahnschaftfraser versehen ist ist es vorteil- 
haft wenn die Austrittsdffnung am Ende eines parallel 
40 zu der Druckluf tbohrung im Werkzeugschaft verlauf en- 
den Austrittskanales angeordnet ist, der exzentrisch zu 
der Schaftachse verlauft Bei solchen Einzahnschaftfra- 
sern verbleibt am Obergang zwischen Einspannschaft 
und der Schneide genugend Platz um eine solche Ausge- 
45 staltung vorzunehmen. Nach dem Anspruch 5 kann der 
Austrittskanal im Bereich angrenzend an den Werk- 
zeugschaft und den Spaneraum gegentiber einer spiral- 
fdrmig verlaufenden Schneide angeordnet sein. Nach 
Anspruch 5 kann die Austrittsdffnung als ein den Aus- 
50 trittskanal erweiternder Schlitz ausgebildet sein. Dies 
fQhrt zu einer breiten Verteilung des Spruhnebels. Nach 
Anspruch 6 kann dieser Schlitz in die Obergangsflache 
zwischen Werkzeugspannschaft und Schneidenteil 
miindea 

55 Die Erfindung ist anhand eines Ausftihrungsbeispieles 
einer erfindungsgemaBen Bearbeitungseinheit und an- 
hand von mehreren Ausfuhrungsformen von Bearbei- 
tungswerkzeugen in der Zeichnung dargestellt und wird 
im f olgenden erlautert Es zeigen : 
60 Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt durch eine 
Bearbeitungseinheit gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 die vergrdBerte Darstellung eines als Bearbei- 
tungswerkzeug verwendeten Einzahnfrasers mit einer 
KQhlmittelbohrung und einem gespnderten Austrittska- 
65 nal; 

Fig. 3 den Fraser der Rg, 2 um 90° verdreht und teil- 
weise aufgeschnitten; 
Fig. 4 die Draufsicht auf den Fraser der Fig. 2 und 3; 
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Fig. 5 einen Einzahnfraser ahnlich Fig. 2, jedoch mit 
einem anderen Austrittskanal und einer anderen Aus- 
trittsdffnung, und 

Fig. 6 die Draufsicht auf den Fraser der Fig. 5. 

In der Fig. 1 ist in einem hulsenformigen Lagerkopf 
(1) einer im iibrigen nicht gezeigten Bohr- oder Frasma- 
schine eine Spindel (2) drehbar mit Hilfe der Lager (3) 
angeordnet, die ilber einen Vielkeilriemen (4), der an 
einem Halsteii (5) der Spindei (2) angreift, von einem 
nicht dargestellten Antriebsmotor in Rotation versetzt 
werden kann. Die Spindel weist an ihrem unteren Ende 
an sich bekannte Spannbacken (6) auf, die mit Hilfe 
einer Oberwurfmutter (7) in den Spannkonus (8) der 
Spindei (2) mehr oder weniger hereingeschoben werden 
konnen, so daB dadurch der Schaft (9) eines Bohr- oder 
Fraswerkzeuges, beim Ausfuhrungsbeispiel eines 
Schaftfrasers (10) fest mit der Spindel (2) verspannbar 
ist. 

Der Lagerkopf (1) kann beispielsweise Teil des 
Kreuzschlittens einer Kopierfrasmaschine sein. Er ist 
oben mit einer Abdeckung (11) und mit einem aufge- 
setzten AbschluBteil (12) versehen, das auf der Innensei- 
te eine zylindrische Bohrung (13) aufweist, die zur Spin- 
del (2) hin durch einen Koiben (14) abgeschlossen ist, der 
fest in dem Halsteii (5) der Spindei (2) verschraubt ist In 
den Raum oberhalb des Kolbens (14), der von der Boh- 
rung (13) eingeschlossen ist, mUndet seitlich eine Boh- 
rung (15) in deren Gewinde ein AnschluBnippel (16) fur 
eine Druckluftzuf0hrleitung(17) eingeschraubt ist. Kon- 
zentrisch in die Bohrung (13) herein ragt ein zapfenfor- 
miger, hohler Ansatz (18), in dem ein dunnes Rohr (19) 
gefuhrt und gehalten ist, das durch den AbschluBteil (12) 
hindurch bis in den Bereich des Schaftfrasers (10) reicht. 
Dieses Rohr besitzt einen verhaitnismaBig kleinen 
Durchmesser. In der Praxis hat sich ein Durchmesser 
von 1 Millimeter als ausreichend erwiesen. Das Rohr 
(19) entspricht daher in seiner Ausgestaltung etwa einer 
Kugelschreibermine, nur daB es wesentlich langer ist 

In dem Koiben (14) ist eine zentrale Bohrung (20)' 
angeordnet, die mit einer Bohrung (21) in der Spindel (2) 40 
und mit einer zentralen Bohrung (22) im Schaftfraser 
(10) fluchtet Das Rohr (19) ist durch die Bohrung (20) 
des Kolbens (14), durch die Bohrung (21) in der Spindel, 
durch den unterhalb der Bohrung (21) in der Spindel (2) 
gebildeten zylindrischen Hohlraum (23) mit dem Befe- 
stigungskonus und durch die zentrale Bohrung (22) des 
Schaftfrasers (10) hindurchgefuhrt und liegt mit seinem 
offenen Austrittsende (24) damit innerhalb des Schaft- 
frasers (10) in einem Bereich, in dem vom Schafttrager 
der Zerspanungsvorgang vorgenommen wird. 

Das obere Ende (25) des Rohres (19) ragt aus einem 
Schraubstutzen (26) des AbschluBteiles (12) oben heraus 
und ist von einem auf ein Gewinde des Schraubstutzens 

(26) aufgesetzten AnschluBnippels (27) und von einem 
zwischen diesem und dem AnschluQstutzen (26) liegen- 
den Dichtring (28) umgeben. In den AnschluBnippel (27) 
mundet eine Zufuhrleitung (29) fur fliissiges Schmier- 
mittel, die uber eine Kappe (30) dicht mit dem Nippel 

(27) verbunden ist Ober diese Zufuhrleitung (29) kann 
flOssiges Schmiermittel dosiert dem Rohr (19) und damit 
dem Bereich des Zerspanungsteiies des Schaftfrasers 
(10) zugefuhrt werden. Wie ohne weiteres ersichtlich ist, 
wird dieses aus dem Ende (24) austretende Schmiermit- 
tel von dem im Betrieb das Rohr (19) umspOlenden und 
durch die Druckluftleitung (17) zugefuhrten Drucklufts- 
trom fein verteilt und in der Form eines Spruhnebels 
durch die Austrittsdffnung (31) des Schaftfrasers (10) 
der Zerspanungsstelle zugefuhrt 
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Dem Lagergehause (1) ist auch noch eine Arretierung 
in der Form eines Druckzapf ens (32) zugeordnet, der bei 
einer Bet&tigung in entsprechende Offnungen (33) der 
Spindel einrasten kann. Dies kann von der Bedienungs- 
person durch einen Druck auf den Arretierbolzen (32) 
erreicht werden, der durch eine Druckfeder (33) aber in 
der in der Fig. 1 gezeigten Lage verbleibt, wenn er nicht 
betatigt ist 

Durch die gezeigte Ausftihrungsform wird es moglich, 
eine Spruhnebelschmierung gezielt an der den Zerspa- 
nungsvorgang auslflsenden Stelle des Schaftfrasers (10) 
vorzusehea Die Schmierung kann daher auch dann 
beim Zerspanungsvorgang erfoigen, wenn beispielswei- 
se die Zwischenstege von Mehrkammerhohlprofilen ge- 
frast oder gebohrt werden sollen, die an Stellen inner- 
halb des Profiles liegen, wo sonst eine Schmiermittelver- 
sorgung oder eine Schmiernebelversorgung nicht m6g- 
lich gewesen ware. Durch Abstimmen der Menge des 
durch die Leitung (29) zuflieBenden Schmiermittels, die 
nur in der GrdBenordnung von 0,001 itr./min. liegen 
kann mit der durch die Leitung (17) zustrdmenden 
Druckluft, kann das Verhaltnis zwischen Schmiermittel 
und Luft in sehr einfacher Weise geregelt werden. Der 
Schmiermittelanteil kann dabei sehr gering gehalten 
werden, so daB zum einen der Verbrauch an Schmier- 
mittel niedrig bleibt, zum anderen aber auch eine urn- 
weltfreundliche Schmierung erfolgt und der Anteil des 
Schmiermittels in der den Schmiermittelnebel mitfuh- 
renden Luft in einem gesundheitlich vertraglichen MaB 
gehalten werden kann. Gleichzeitig mit dieser Schmier- 
maflnahme wird durch die Erfindung aber auch erreicht, 
daB — wie bei bekannten Bohr- oder Fraswerkzeugen 
— das Werkzeug selbst von innen heraus durch die 
durchstrttmende Druckluft gekiihlt wird 

Der Spruheffekt und damit die Schmierung kann 
durch eine geeignete Werkzeugausbildung gefdrdert 
werden. Die Fig. 2 bis 4 zeigen einen Einzahnschaftfra- 
ser, der beispielsweise dem Schaftfraser (10) der Fig. 1 
entsprechen kann. Die Fig. 2 bis 4 zeigen, daB die Boh- 
rung (22) des Schaftfrasers (10) in einen Austrittskanal 
(34) mundet, der parallel zu der Achse (35) des Schaftfra- 
sers (10), aber exzentrisch zu dieser Achse verlauft. Die- 
ser Austrittskanal (34) mundet in einen Schlitz (36), der, 
wie strichpunktiert angedeutet ist, durch das Ansetzen 
einer rotierenden Frasscheibe (37) aus dem Schaftfraser 
(10) im Bereich des Austrittskanales (34) herausgefrast 
ist Der Austrittskanal (34) und der Schlitz (36) bef inden 
sich dabei, wie Fig. 4 zeigt, auf der von der rotierenden 
spiralfdrmigen Schneide (38) abgewandten Seite, Der 
Austrittsschlitz, der eine starke Erweiterung des Aus- 
trittskanales (34) darstellt, wirkt wie eine Schlitzduse, 
durch die der Schmiermittelnebel in aufgefacherter 
Spruhstrahlform der Bearbeitungsstelie zugefuhrt wer- 
den kann. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen eine Ausgestaltung, die weit- 
gehend jener der Fig. 2 bis 4 entspricht. Unterschiedlich 
ist jedoch, daB hier der Austrittsschlitz (39) nicht wie bei 
der Ausfuhrungsform der Fig. 2 bis 4 durch eine rotie- 
rende Frasscheibe hergestellt ist sondern durch eine 
Bearbeitung parallel zu dem Austrittskanal (34) mit ei- 
nem etwa ovalen Querschnitt hergestellt ist. Auch dieser 
Austrittsschlitz ergibt einen breit gefacherten Spriih- 
strahl, der aber etwas mehr gebundelt ist als der Sprtih- 
strahl des Frasers der Fig. 2 bis 4. Es gibt dariiber hinaus 
naturlich noch weitere Mdglichkeiten den Austritts- 
schlitz des Austrittskanales (34) je nach gewunschtem 
Spruhstrahl zu gestalten. 
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Patentanspruche 

1. Bearbeitungseinheit mit einer angetriebenen ro- 
tierenden Spindel (2), an der eine Spanneinrichtung 
(6) fur ein Bohr- oder Fraswerkzeug (10) angeord- 5 
net ist, und bei der die Spindel und das Bohr- oder 
Fraswerkzeug mit je einer zentralen Bohrung (21, 
22) und das Bohr- oder Fraswerkzeug (10) mit einer 
Austrittsoffnung (31) zur Zufilhrung von Schmier- 
und KChlmittei zum Bearbeitungsbereich versehen to 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die zentralen 
Bohrungen (21, 22) ausschlieBlich an eine Druck- 
luftzufuhrung (17) angeschlossen sind und daB 
durch die Bohrungen ein dtinnes Rohr (19) bis kurz 
vor den Bereich der Austrittsoffnung (31) des Bohr- 15 
oder Fraswerkzeuges (10) hindurchgefiihrt ist, das 

an einer Schmiermittelzufuhrung (29) angeschlos- 
sen ist 

2. Bearbeitungseinheit nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bohrungen (21, 22) fluch- 20 
tend zueinander sind, und daB das Rohr (19) in etwa 
konzentrisch in diesen Bohrungen angeordnet ist 

3. Bearbeitungseinheit nach den Anspriichen 1 oder 
2, insbesondere mit einem Einzahnschaftf riser (10), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Austritts6ffnung 25 
(31, 36, 39) am Ende eines parallel zu der Bohrung 
(22) im Werkzeugschaft (9) verlaufenden Austritts- 
kanales (34) angeordnet ist der exzentrisch zu der 
Schaf tachse (35) verlauf t 

4. Bearbeitungseinheit nach einem der Ansprtlche 1 30 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Austrittska- 
nal (34) im Bereich angrenzend an den Werkzeug- 
schaft (9) und des Spaneraumes gegeniiber einer 
spiralfdrmig verlaufenden Schneide (38) angeord- 
net ist 35 

5. Bearbeitungseinheit nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Austrittsoff- 
nung (35, 39) als ein den Austrittskanal (34) erwei- 
ternder Schlitz ausgebildet ist 

6. Bearbeitungseinheit nach Anspruch 5, dadurch 40 
gekennzeichnet daB der Schlitz (36, 39) in den 
Obergangsbereich zwischen Werkzeugschaft (9) 
und Schneidenteil (38) mttndet 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 45 
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